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@Fahrz8uginnenverk)eidungsbaut8il 

@ Ein Fahrzeuginnenveridaidungsbauteil, bei dem ein Kor- 
perbereich (11) und ein Abdeclcungsberetch (12) einteilig aus 
einem gestaltfesten thermoplastischen Harz ausgeformt 
Bind. Dar Abdeckungsbereich (12) hat einen Scharnierbe- 
reich (15) und eine brachbare Naht (U), die eine Airbagent- 
faltoffnung bildan, wenn ein Airbag faetatigt wird. Einteilig 
mit dem Abdeckungsbereich ist eine Oesignschicht (17) 
ausgeformt, die wenigstens eine autSere Hautlage und eine 
Sparrlage aufweist Die Sperrlage ist aus einem Material 
gebildet das thermisch mit dem thermoplastischen Harz des 
Korperbereiches und des Abdackungsbereiches verschmelz- 
bar ist. Dar Scharnierbereich und die brechbare Naht sind 
durch Ausformen des Abdeckungsbereiches und durch 
geeignetes Einkerben bis zur und durch die Sperrlage der 
Oesignschicht unterschiedlich ausgebildet. 
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Beschreibung werden kann und dabei sowohl die Flexibilitat bzw. Ver- 

formbarkeit als auch die Zugfestigkeit des Schamierbe- 

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Fahr- reiciies einer Airbagklappe sicherstellt, wenn der Air- 

zeuginnenverkleidungsbauteil, das mit einer Airbagab- bag betatigt wird. 

deckling verwendbar ist, wie eine Schalttafel, cine Tiir- 5 ErfindungsgemaB enthalt das Fahrzeuginnenverklei- 

verkleidung, eine Sitzriickwand o. a^ in die eine Airbag- dungsbauteil einen Innenverkleidungsbauteilkdrperbe- 

vorrichtung eingebaut ist Die Instrumententafel wird reich, einen Abdeckungsbereich fiir einen Airbag und 

nur beispielsweise beschrieben, die vorliegende Erfin- eine vordere Designschicht Der Abdeckungsbereich ist 

dung ist auf diese eine Ausfuhrungsform nicht be- einteiiig mit dem Innenverkleidungsbauteilkorperbe- 

schrankt 10 reich aus einem gestaltfesten thermoplastischen Harz 

Ein Beispiel eines herkommlichen Fahrzeuginneren, ausgeformt und bildet mit dem Innenoberflachenver- 

eine Instrumententafel, ist in der Japanischen Patentver- kleidungsbauteiikorperbereich eine etwa ebene vordere 

offentlichung Nr. Hei. 5- 162603 beschrieben. Oberflache bzw. Oberseite. Der Abdeckungsbereich 

Die darin beschriebene Anordnung enthalt einen In- enthalt eine Klappe, die bei Betatigung des Airbags off- 

strumententafelkorperbereich (oder Innenverkiei- 15 net, urn eine Airbagoffnung zu bilden, durch die sich der 

dungsbauteilkorperbereich) und einen Airbagabdek- Airbag entfalten kaim. einen Schamierbereich und eine 

kungsbereich. Der Innenverkleidungsbauteilkorperbe- brechbare Naht, die an dem Umfang der Klappe ange- 

reich und der Airbagabdeckungsbereich sind einteiiig ordnet ist, so daB sich die Klappe offnet, wenn der Air- 

miteinander mit einem eine Gestalt beibehaltenden bag betatigt ist Der Scharnierbereich und der brechba- 

bzw. gestaltfesten thermoplastischen Harz ausgeformt, 20 re Bereich sind durch geeignete Formung und Einker- 

um eine etwa ebene vordere Oberflache zu bilden. Der bung der Ruckseite bzw. der hinteren Oberflache des 

Airbagabdeckungsbereich enthalt eine Klappenbereich, Abdeckungsbereiches geschaffen. Die Designschicht ist 

der offnet, um einen Airbag bei dessen Betatigung frei- einteiiig als ein Einsatz auf die vordere Oberflache bzw. 

zugeben, einen Scharnierbereich und eine brechbare Oberseite des Abdeckungsbereiches auf der Oberseite 

Naht, die um den Umfang des Klappenbereiches herum 25 des Innenverkleidungsbauteilkorperbereiches ausge- 

ausgebildet ist Die brechbare Naht ist durch Einkerben formt Die Designschicht hat wenigstens eine Haudage 

der hinteren Oberflache bzw, Ruckseite des Airbagab- und eine Sperrlage, die aus einem Material hergestellt 

deckungsbereiches gebildet ist, das thermisch mit dem thermoplastischen Harz der 

In einer solchen Instrumententafel muB der Instru- Innenverkleidungsbauteilkorperbereiche verschmelz- 

mententafelkdrperbereich stoBfest und gestaltfest so- 30 bar ist, und der brechbare Bereich wird dadurch ge- 

wie wetterf est und hitzebestandig sein. schaff en, daB die Sperrlage weiter eingekerbt wird, so 

Andererseits muB der brechbare Bereich fest genug daB die Sperrlage aus- bzw. weggeschnitten wird. 

sein, um nicht irgendwelche Bruchstucke zu erzeugen, Bei dem erfindungsgemaBen Fahrzeuginnenverklei- 

und der Scharnierbereich, der den Klappenbereich halt, dungsbauteil hat die Sperrlage eine erhebliche mechani- 

muB sowohl eine vorbestimmte Zugfestigkeit als auch 35 sche Starke bzw. Festigkeit, wodurch die gieiche Wir- 

eine Flexibilitat aufweisen. kung erzielt wird, wie mit dem oben erwahnten Aramid- 

Wenn nicht nur der Instrumententaf elkorperbereich, verstarkungsnetz. Mittels der Sperrlage und der Einker- 

sondern auch der Abdeckungsbereich aus einem faser- bung der Sperrlage, um die brechbare Naht nach dem 

verstarktem thermoplastischen Harz (FRPP) geformt Ausformen herzustellen, ist es nicht nur moglich, die 

sind, wie faserverstarkten Polypropylen (FRPP) mit ho- 40 Festigkeit des Scharnierbereiches in dem Abdeckungs- 

her Biegesteifigkeit und Festigkeit, um die Gestaltfestig- bereich sicherzustellen, sondern auch moglich, die 

keit und StoBfestigkeit sicherzustellen, konnen die Brechbarkeit der brechbaren Naht sicherzustellen. 

Brechbarkeit der brechbaren Naht und die Flexibilitat Daher kann das Fahrzeuginnenverkleidungsbauteil 

des Scharnierbereiches verwirklicht werden, indem sie hergestellt werden, ohne daB die Anzahl der Fertigungs- 

diinn gestaltet werden; in diesem Fail wird es jedoch 45 schritte deutlich zunimmt, wobei sowohl die Biegbarkeit 

schwierig, eine ausreichende Zugfestigkeit des Schar- als auch die Zugfestigkeit des Scharnierbereiches einer 

nierbereiches sicherzustellen. Airbagklappe bei Betatigung des Airbags sichergestellt 

Um eine geeignete Zugfestigkeit des Schamierberei- werden. 

ches sicherzustellen, wurde ein starkes, flexibles Ver- Die Erfindung wird im folgenden anhand schemati- 

starkungsmaterial, wie ein Netz aus Aramidfaser (Faser 50 scher Zeichnungen beispielsweise und mit weiteren Ein- 

aus aromatischem Polyamid) in den Schamierbereich zelheiten erlautert 

eingebettet Es stellen dar: 

Wenn ein solches Verstarkungsmaterial verwendet Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer erfindungs- 

wird, ist es jedoch beim Ausformen einer Instrumenten- gemaBen Instrumententafel, 

tafel notwendig, daB ein Werker von Hand Stuck fur 55 Rg- 2 eine Teilquerschnittansicht, geschnitten langs 

Stuck ein bandartiges, flexibles Verstarkungsmaterial in der Linie II-II in Fig. 1 und 

eine vorbestimmte Position einer Form einlegt Entspre- Fig. 3 eine vergroBerte Detailquerschnittansicht des 

chend erhoht sich dadurch die Anzahl der Herstellstufen Bereiches in in Fig. 2. 

eines Fahrzeuginnenverkleidungsbauteiis, wie einer In- Im folgenden wird unter Bezugnahme auf die Zeich- 

strumententafel. Diese VergroBerung der Anzahl der eo nungen eine Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfm- 

Herstellstuf en wird dann augenfallig, wenn zwei Schar- dung beschrieben. 
nierbereiche erforderlich sind, um ein anschamiertes 

Doppelklappensystem zu schaff en. Instrumententafel 

Unter Beriicksichtigung der vorstehend geschilderten 

Probleme liegt eine Aufgabe der vorliegenden Erfin- 55 Ein Fahrzeuginnenverkleidungsbauteil dieser Aus- 

dung darin, ein Fahrzeuginnenverkleidungsbauteil mit fiihrungsform ist, wie in Fig, 1 bis 3 gezeigt, eine Instru- 

einer Airbagabdeckung zu schaffen, das ohne deutiiche mententafel 10 und enthalt einer Korperbereich 11, ei- 

Erhohung der Anzahl der Fertigungsstufen hergestellt nen Abdeckungsbereich 12, der vom Korperbereich 11 
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umgeben ist und sich zum Korperbereich 11 hin fort- 
setzt, so daB seine vordere Oberflache bzw. Oberseite 
eben mit der des Korperbereiches 11 verlauft und einen 
zusammengefaiteten Airbag 2 (Luftkissen) einer Air- 
bagvorrichtung 1 abdeckt 

Die Airbagvorrichtung 1 enthalt einen Airbag 2, der 
in einem zusammengefaiteten Zustand aufbewahrt ist, 
eine zylinderartige AufblaseinheitS zum Beschicken des 
Airbags 2 mit Aufblasgas, einen zylindrischen Verteiler 
4 zum Verteilen und Fordern des Gases von der Auf- 
blaseinheit 3 in den Airbag 2, und ein Box-artiges Ge- 
hause 5, das den Airbag 2, die Aufblaseinheit 3 und den 
Verteiler 4 abdeckt 

Zentral im Verteiler 4 ist ein Gasstromungsloch 4a 
vorgesehen, urn das Gas aus der Aufblaseinheit 3 in den 
Airbag 2 hineinzuverteilen und zu fordern. Eine Mehr- 
zahl von Schrauben 4b steht vom Boden des Verteilers 4 
gemaB Fig. 2 nach unten vor. Diese Schrauben 4b sind 
mittels Muttem 6 befestigt, um das Gehause 5, den Air- 
bag 2 und den Verteiler 4 zusammenzufugen und die 
Airbagvorrichtung 1 starr an einer Halterung 7 zu befe- 
stigen, die von einem Rahmen eines Fahrzeugs vorstehL 
In der Umfangswand des Gehauses 5 ist eine Mehrzahl 
von AnschluBlochern 5a ausgebildeL 

Der Abdeckungsbereich 12 hat eine Klappe oder ei- 
nen Klappenbereich 13 zum Abdecken des zusammen- 
gefaiteten Airbags Z Ein dunner, brechbarer Bereich 
Oder eine Naht 14 ist ausgebildet, indem die Ruckseite 
des IGappenbereiches 13 mit einer Ausnehmung verse- 
hen isL Die Naht 14 bricht, wenn sich der Airbag 2 
ausdehnt Ein Schamierbereich 15 verbindet die Klappe 
13 und den Korperbereich 11 und wirkt als ein Zentrai- 
teil der Drehung der Klappe 13, wenn die brechbare 
Naht 14 bricht bzw. reiflt 

Obwohl die brechbare Naht 14 in Aufsicht als ein 
U-formiger Kanal ausgebildet ist, und der Schamierbe- 
reich 15 in einem Bereich zwischen den offenen Enden 
des U-formigen Kanals angeordnet ist, um in dieser 
Ausfuhrungsform nur eine Seite zu offnen, kann die 
brechbare Naht 14 auch in H-Form ausgebildet werden, 
um eine Struktur zu bilden, die an beiden Seiten offnet 

Zusatzlich steht eine Montagewand 16, die sich in 
Form einer quadratischen Saule erstreckt, abwarts von 
dem AuBenumfangsrand der RQckseite des Abdek- 
kungsbereiches 12 vor. In der Montagewand 16 sind 
AnschluBlocher 16a ausgebildet die den AnschluBlo- 
chern 15a im Gehause 5 der Airbagvorrichtung 1 ent- 
sprechen. 

Der Instruinententafelkorperbereich 11 und der Ab- 
deckungsbereich 12 sind einteilig miteinander aus einem 
FRTP, wie FRPP, ausgeformt Der Instrumententafel- 
korperbereich 11 ist aus einem Material mit einem Ela- 
stizitatsmodui von nicht weniger als 2000 MPa ausge- 
formt, um Steifigkeit sicherzustellen. 

Designschicht 

Eine Designschicht 17 ist einteilig auf die Oberseite 
des Instrumententafelkdrperbereichs 11 und den Ab- 
deckungsbereich 12 in der Instrumententafel 10 dieser 
Ausfuhrungsform aufgeformt Diese Designschicht 17 
hat wenigstens eine auBere Hautlage 17a und eine iiine- 
re Sperrlage 17c. Im allgemeinen hat die Designschicht 
17 einen dreilagigen Aufbau, wobei eine Schaumlage 
17b zwischen der AuBenhaut- und der Sperrlage ange- 
ordnet ist, um die taktilen bzw. fuhlbaren Qualitaten der 
Designschicht zu verbessera 

Die Sperrlage 17c ist aus einem Material gebildet, das 



thermisch mit dem harten thermoplastischen Harz ver- 
schmeiz-, bzw. verbindbar ist, aus dem die Grundkorper 
(der Korperbereich 11 und der Abdeckungsbereich 12) 
bestehen. Wenn die Grundkorper beispieisweise aus ei- 

5 nem unpolaren thermoplastischen Harz bestehen, ist die 
Sperrlage 17c ebenfails aus unpolarem thermoplasti- 
schem Harz hergestellt Wenn dagegen die Grundkor- 
per aus dem polaren thermoplastischen Harz hergestellt 
sind, ist die Sperrlage 17c ebenfails aus polarem thermo- 

10 plastischem Harz hergestellt 

Genauer enthalt die Designschicht 17 eine auBere 
Haut 17a, die aus weichem Vinylchlorid oder olefini- 
schem, thermoplastischen Elastomer (TPE) mit hervor- 
ragenden taktilen Eigenschaften hergestellt ist, eine auf 

15 der Ruckseite der auBere Hautlage 17a angeordnete 
Schaumlage 17b, die aus schaumendem Polypropylen 
hergestellt ist, und eine Sperrlage 17c, die an der Ruck- 
seite der Schaumlage 17b angeordnet ist und aus einem 
styrolischen bzw. Styrol umfassenden TPE oder olefini- 

20 schen TPE hergestellt ist Die Sperrlage 17c ist vorgese- 
hen, um die Schaumlage 17b vor Druck und Hitze des 
eingespritzten Materials zu schiitzen, wenn der Korper- 
bereich 11 und der Abdeckungsbereich 12 durch Spritz- 
formen hergestellt werden. 

25 Wenn die Grundkorper (der Korperbereich 11 und 
der Abdeckungsbereich 12) aus FRPP bestehen, wird 
die Sperrlage 17c aus kompatiblem, unpolarem olefini- 
schen oder Styrol umfassenden TPE hergestellt Bei- 
spiele olefmischer TPE's enthalten PP (Homo-Polypro- 

30 pylen oder Ethylen/Propylen Block-Copolymer) mit 
Gummi (EPR (Ethylen-Propylen-Gummi) oder EPDM 
(Ethyien-Propylen-Dien-Methylenbindung)), Beispiele 
von Styrol umfassendem TPE enthalten Styrol/Ethylen/ 
Butylen/Blockcopolymer (SEBS), Styrol/Isopren/Block- 

35 copolymer (SIS), Styrol/Butadien/Blockcopolymer 
(SBS), Styrol/Ethylen/Propylen/Blockcopolymer 
(SEPS). 

Die Dicke der Designschicht 17 reicht von 0,8 bis 
6,2 mm. Die Dicke der auBeren Hautlage 17a, der 

40 Schaumlage 17b und der Trennlage 17c reicht von 0,4 
bis etwa 0,7 mm, von etwa 0 bis etwa 4,0 min bzw. von 
etwa 0.4 bis etwa 1,5 ram. Die Dicke des Abdeckungsbe- 
reiches 12 liegt beispieisweise bei etwa 3,5 mm. 
Weiter ist in dieser Ausfuhrungsform eine flache Nut 

45 in die Ruckseite des Schamierbereiches 15 eingekerbt, 
um die Schamierwirkung gleichmaBig zu machen, und 
ist eine Nut eingekerbt, die sich durch die Trenn- bzw. 
Sperrlage 17c der brechbaren Naht 14 hindurch er- 
streckt 

50 Genauer wird wahrend des Spritzformens an der 
Ruckseite des Schamierbereiches 15 eine konkave Nut 
15a ausgebildet Der Rest des Abdeckungsbereiches 12 
und des Schamierbereiches 15 wird mit einer Dicke von 
etwa 2,5 bis etwa 3,2 mm ausgebildet Ahnlich wird an 

55 der Ruckseite der brechbaren Naht 14 eine konkave 
Nut 15a durch Spritzformen ausgebildet Das sekundare 
Kerben wird durchgefiihrt, indem mittels eines Ultra- 
schallschweiBgerates, eines Messers oder eines ahnli- 
chen Gerates nach dem Ausformen ein nicht durchge- 

60 hender Schiitz 14b eingeschnitten wird. Beispieisweise 
wird der nicht durchgehende Schiitz 14b etwa 9 min 
lang eingeschnitten, dann etwa 3 mm nicht eingeschnit- 
ten usw. 

55 Herstellung 

Die Instrumententafel 10 der vorstehenden Ausfuh- 
rungsform wird auf herkommliche Weise hergestellt 
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Die Designschicht 17, die vorher durch Vakuumformen 
vorbereitet wurde, wird in eine mehrteilige metaliische 
DruckgruBform eingesetzt und das Material fur die 
Grundkorper 11 und 12 wird in einen durch die ge- 
schlossene Form gebildeten Hohlraum eingespritzt Das 5 
Material wird ausgehartet und nach dem Offnen und 
Trennen der Form zugeschnitten. 

Eingebaut in ein Fahrzeug wird die Enstrumententafel 
10 mittels Nieten 20 durch die AnschluBlocher 5a und 
16a mit der oberen Umfangswand des Gehauses 5 der 10 
Airbagvorrichtung 1 befestigt Die Halterung 7 wird 
mittels der Schraubbolzen 4b befestigt, die mit Muttern 
6 festgeschraubt werden. Das andere Ende der Halte- 
rung 7 ist an einem Rahmen befestigt, so daB die Airbag- 
vorrichtung 1 mit der Instrumententafel 10 verbunden 15 
werden kann und im Fahrzeug eingebaut werden kann. 
Vorbestimmte MeBinstrumente werden in der Instru- 
mententafel 10 angeordnet, wenn die Instrumententafel 
10 in das Fahrzeug eingebaut wird 

Von der Aufblaseinheit 3 abgegebenes Gas wird zu 20 
gegebener Zeit durch das Gasstromungsloch 4a des 
Verteilers 4 in den Airbag 2 eingeleitet Der Airbag 2 
blast sich auf» bricht sowohl die brechbare Naht 14 imd 
einen konkaven Bereich 17d, der an der Oberseite der 
AuBenhautlage 17a der Designschicht 17 ausgebildet ist 25 
und offnet die an dem Schamierbereich 15 zentrierte 
Kiappe 13. 

Wie vorstehend beschrieben sind der Instrumententa- 
felkorperbereich 11 und der Abdeckungsbereich 12 aus 
einem faserverstarktem thermoplastischem Harz her- 30 
gestellt und der Schamierbereich 15, der die Kiappe 15 
des Abdeckungsbereiches 12 bildet, wird geschaffen, in- 
dem sowohl die Riickseite des Abdeckungsbereiches 12 
ausgeformt wird und die Sperrlage 17c mit einer Kerbe 
versehen wird Zusatzlich wird die brechbare Naht 14 35 
geschaffen. indem sowohl die Riickseite des Abdek- 
kungsbereiches 12 ausgeformt wird, als auch die sich 
durch die Sperrlage 17c der Designschicht 17 hindurch- 
erstreckende Kerbe ausgebildet wird Die Sperrlage 17c 
ist aus einem Material gebildet, das thermisch mit dem 40 
Formmaterial des Korperbereiches 11 und des Abdek- 
kungsbereiches 12 verschmelzbar ist und auf diese Wei- 
se eine hohe Bindekraft hat und sich nicht von den 
Grundkorpern trennL 

Die Grundkorper werden vorzugsweise aus einem 45 
Material mit einem Elastizitatsmodul von etwa 1000 bis 
3000 MPa hergestellt Die Sperrlage (etwa 0,3 bis 
0,2 mm dick) der Designschicht wird vorzugsweise aus 
einem Material mit einer Zugfestigkeit von etwa 10 bis 
50 MPa und einem Ausdehnungsfaktor von etwa 50 bis 50 
200% aufgebaut Wenn FRPP (Zugfestigkeit: 22 MPa, 
Elastizitatsmodul: 2195 MPa, Rockwellharte (R): 76) als 
Grundkorpermaterial verwendet wurde und olefini- 
sches TPE (Zugfestigkeit: 34,5 MPa, Expansionsfaktor; 
90%, ReiBkraft: 103 N, Harte: Shore D55) fur die Sperr- 55 
lage (1,0 min) des Designschichtmaterials verwendet 
wurde, betrug die Trennkraft zwischen dem Grundkor- 
per und der Sperrlage etwa 20 N/25 mm (gemessen ent- 
sprechend JIS K 6256; Aquivalent zu ISO 6133 (1981)). 

Wenn die Instrumententafel 10 in einer Form ausge- eo 
formt wird, ist es nicht notwendig, flexibles Verstar- 
kungsmaterial in einer vorbestimmten Lage in die Form 
einzubringen, wodurch das Formen automatisiert wer- 
den kann und die Instrumententafel 10 in einfacher Wei- 
se hergestellt werden kann. 65 

In dem vorstehenden Ausfuhrungsbeispiel wurde die 
Erfmdung zwar anhand einer Instrumententafel be- 
schrieben: Sie kann jedoch auf jedwelche andere Fahr- 
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zeuginnenverkleidungsbauteile angewandt werden, bei- 
spielsweise eine Turverkleidung, einer Sitzriickseite 
usw., urn einen Airbag in einer Airbagvorrichtung abzu- 
deckea 

Patentanspriiche 

1. Fahrzeuginnenverkleidungsbauteil, gekenn- 
zeichnet durch: 

einen inneren Bauteilbereich (11); 
eine Abdeckimg (12) fur einen Airbag (2), welche 
Abdeckung einteilig mit dem inneren Bauteilbe- 
reich in einem formbestandigen, thermoplastischen 
Harz ausgeformt ist, so dafi eine etwa ebene Vor- 
derseite gebildet ist, wobei die Abdeckung enthalt: 
eine Kiappe (13), die sich offnet, um bei Betrieb des 
Airbags eine Airbagoffnung zu bilden, 
einen Schamierbereich (15) und 
eine brechbare Naht (14), die um einen Umfangsbe- 
reich der IGappe herum ausgebildet ist; 
eine Designschicht (17), die einteilig auf einer Vor- 
derseite der Abdeckung ausgeformt ist, um eine 
Vorderseite des inneren Bauteilbereiches zu bilden; 
wobei die Designschicht (17) wenigstens eine auBe- 
re Hautlage (17a) und eine innere Sperrlage (17c) 
aufweist, welche Sperrlage ein Material enthalt, das 
thennisch mit dem thermoplastischen Harz ver- 
schmelzbar ist, und ein brechbarer Bereich durch 
eine Kerbe (14b) definiert ist. die sich durch die 
Sperrlage erstreckt 

2. Fahrzeuginnenverkleidungsbauteil nach An- 
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen 
die auBere Hautlage (17a) und die Sperrlage (17c) 
in der Designschicht (17) eine Schaumlage (17b) 
eingefugt ist. 

3. Fahrzeuginnenverkleidungsbauteil nach An- 
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das den 
Korperbereich (11) bildende thermoplastische 
Harz faserverstarktes Polypropyien ist und daB die 
Sperrlage (17c) aus der Gruppe gewahlt ist, die aus 
olefmischen und Styrol umfassenden thermoplasti- 
schen Elastomeren besteht 

4. Fahrzeuginnenverkleidungsbauteil nach An- 
spruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB das den 
Korperbereich (11) bildende thermoplastische 
Harz faserverstarktes Polypropyien ist und die 
Sperrlage (17c) aus der Gruppe gewahlt ist, die aus 
olefinischen und Styrol-umfassenden thermoplasti- 
schen Elastomeren besteht 

5. Fahrzeuginnenverkleidungsbauteil nach An- 
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der innere 
Bauteilbereich (11), der Abdeckungsbereich (12) 
und die Sperrlage (17c) aus einem polaren thermo- 
plastischen Harz hergestellt sind 

6. Fahrzeuginnenverkleidungsbauteil nach An- 
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der innere 
Bauteilbereich (11), der Abdeckungsbereich (12) 
und die Sperrlage (17c) aus einem tinpolaren ther- 
moplastischen Harz hergestellt sind 

7. Fahrzeuginnenverkieidungsbauteil nach An- 
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB auf einer 
Vorderseite der auBeren Hautlage (17a) der brech- 
baren Naht (14) ein konkaver Bereich ausgebildet 
ist 

8. Fahrzeuginnenverkleidungsbauteil nach An- 
spruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB der innere 
Bauteilbereich (11), der Abdeckungsbereich (12) 
und die Sperrlage (17c) aus einem polaren thermo- 
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plastischen Harz hergestellt sind 

9. Fahrzeuginnenverkleidungsbauteil nach An- 
spruch 2, dadurch gekennzeichnet. daB der innere 
Bauteilbereich (11), der Abdeckungsbereich (12) 
und die Sperrlage (17c) aus einem unpolaren ther- 
moplastischen Harz hergestellt sind. 

10. Fahrzeuginnenverkleidungsbauteil nach einem 
der Anspruche 4, 8, 9, 3, 5 oder 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein konkaver Bereich an einer Vor- 
derseite der auBeren Hautlage (17a) der brechba- 
ren Naht (14) ausgebildet ist 

11. Fahrzeuginnenverkleidungsbauteil nach einem 
der Anspruche 10 oder 7, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Scharnierbereich (15) durch Einkerben der 
Ruckseite des Abdeckungsbereiches (12) geschaf- 
fen ist 
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